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Abstract 



The method uses a machine comprising top (3) and bottom tools (5) which move together in order to rivet 
(N) two workpieces (W1 ,W2) of different material together. The rivet shaft (Na)has a high strength and a fall- 
off pieces (W1a,W2a) come off both work pieces. A rivet dolly (7) impinges against a second rivet dolly (8) 
and the head of the rivet is formed on the second rivet. An Independent claim is included for machine to 
carry out the above method. The machine has many supports (2a-c), a control unit and handling units for 
guiding the workpieces. 
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(m) Nietverfahren und Nieteinrichtung zum Vernieten von mehreren, aus unterschiedlichen Werkstoffen 

bestehenden Werkstiicken 
® Die Erfindung betrifft ein Nietverfahren zum Vernieten 

von mindestens zwei aus unterschiedlichen Werkstoffen 

bestehenden Werkstiicken, bei dem der Nietschaft des je- 

weils einzusetzenden Nietes gleichzeitig als Stanznadel 

dient, wofur ein den Niet haltendes Oberwerkzeug und 

ein Matrizen aufweisendes Unterwerkzeug aufeinander 

zu verschiebbarangeordnetsind. Das neue Nietverfahren 

ermoglicht die Vernietung von Werkstiicken aus unter- 
schiedlichen Werkstoffen in gleichbleibend hoher Quali- 

tat, bei gleichzeitiger Minimierung der Fertigungszeit, ins- 

besondere bei der Hersteliung des Airbag-Gehauses an 

Fahrzeug-Armaturbrettern; wobei wahrend des Nietens 

der Nietschaft des Nietes nicht beschadigt und anderer- 

seits das SchlieSkopf-Werkzeug wahrend der SchlieS- 

kopfbildung von Materialabfallen freigehalten wird. 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung bezieht sich nach dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspruches 1 auf ein Nietverfahren zum Verbinden von 
mindestens zwei, aus unterschiedlichen Werkstoffen beste- 
hcndcn Werkstucken sowie auf cine Nietcinrichtung zur 
Durchfuhrung des Nictverfahrens; dcr Erfindungsgcgcn- 
stand ist vorzugsweise zum Vemieten von Metallblechen 
mit Kunststoffteilen einselzbar. 

Es ist in betreffenden Fachkreisen bekannt, daB der je- 
weils einzusetzende Niet gleichzeitig als Stanznadel zur Er- 
zcugung der Nictlocher in den zu vcrnictcndcn Werksiiickcn 
genulzt wird; wofiir in der Regel der Niet in einem Ober- 
werkzeug gehalten wird, das Unterwerkzeug eine Matrize 
zur Umformung des Teiles des Nietschaftes aufweist, das 
aus dem unteren Werkstuck herausragt, sowie das Ober- 
werkzeug und das Unterwerkzeug aufeinander zu verschieb- 
bar sind. 

Dieses bekannte Nietverfahren ist fur normal bean- 
spruchte Nietverbindungen ausreichend. 

Fur die Vemietung von Werkstucken, die einerseits aus 
unterschiedlichen Werkstoffen bestehen und zum anderen 
im miteinander verbundenen Zustand extremen Druck-, 
Zug- oder Schcrkraftcn, die z. B. bei Auslosung eines Air- 
bags an dessen Gehauseteilen auftreten, ausgesetzt sind, ist 
das beschriebene bekannte Nietverfahren ungeeignet. 

Bei jiingst durchgefuhrten Versuchsreihen, konnte mit 
dem besagten Nietverfahren keine den Anforderungen der 
Anwender geniigende Vernietungen hergestellt werden. Tns- 
besondere bei der Vernietung von Blechteilen mit Kunst- 
stoffteilen, also Werkstucken mit sehr unterschiedlichen Fe- 
stigkeitswerten, entstanden Nieten, deren SchlieBkopfe in 
Hohe, Breite und Qualitat sehr unterschiedlich waren; teil- 
weise war der Nietschaft in dem in den Werkstucken erzeug- 
ten Nietloch nur gestaucht bzw. gequetscht. 

Daher besteht die Aufgabe der Erfindung nun darin, ein 
neues Nietverfahren nebst einer neuen Nieteinrichtung zu 
schaffen, mit denen aufeinanderfolgend und in gleichblei- 
bend hoher Qualitat Vernietungen von Werkstucken aus ins- 
besondere unterschiedlichen Werkstoffen herstellbar sind, 
wobei zur Minimierung der Fcrtigungszcit jcweils dcr Niet- 
schaft als Stanznadel fur die Erzeugung des Nietloches ge- 
nutzt wird, und die zudem in industriellen Fertigungslinien 
integrierbar sind. 

Diese Aufgabe wird durch die verfahrensmaBigen Merk- 
male gemaB dem Patenlanspruch 1 gelbst; die nachgeordne- 
tcn Palenlanspruchc 2 bis 6 offcnbarcn Weiterbildungcn und 
vorteilhafte Ausfuhrungsbeispiele des neuen Nietverfahrens 
sowie die Merkmale der neuen Nieteinrichtung. 

Durch das neue Nietverfahren konnen erstmals reprodu- 
zierbare Prazisionsnietverbindungen zwischen aus unter- 
schiedlichen Werkstoffen bestehenden Werkstucken herge- 
stellt werden. Die neue Nietcinrichtung nach mindestens 
dem Patentanspruch 3 ermoglicht zudem, daB das neue Niet- 
verfahren effektiv in industriellen Fertigungslinien bzw. -ne- 
stem, z. B. bei der Herstellung des Airbag-Gehauses an 
Fahrzeuganiiaturbrettem, einselzbar ist. 

Das neue Nietverfahren geht dabei von einem Nietverfah- 
ren aus, bei dem der Nietschaft des jeweils einzusetzenden 
Nietes gleichzeitig als Stanznadel zur Erzeugung der Nietlo- 
cher in den zu vernietenden Werkstucken dient, wofiir ein 
den Niet haltendes Oberwerkzeug und ein Matrizen aufwei- 
sendes Unterwerkzeug aufeinander zu verschiebbar ange- 
ordnct sind. 

Der Erfinder hat nach Durchfuhrung mehrerer Versuchs- 
reihen von Vernietungen nach vorgenanntem bekannten 
Nietverfahren erkannt, daB unter Beibehaltung der die Ferti- 
gungszeit verkurzenden Nietlocherzeugung mittels dem je- 
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wciligen Nietschaft rcproduzicrbare Prdzisionsvernictungcn 
nur erzielt werden konnen, wenn einerseits beim Nietloch- 
setzen der Nietschaft des Nietes nicht beschSdigt und ande- 
rerseits das SchlieBkopfwerkzeug wahrend der SchtieBkopf- 
5 bildung von Materialabfallen freigehalten wird. Daher sieht 
das neue Nietverfahren nun vor, daB dcr Nietschaft des Nie- 
tes zuerst das crstc, aus einem Werkstoff hohercr Festigkcit 
bestehende Werkstuck und anschlieBend das am ersten 
Werkstuck anliegende zweite, aus einem Werkstoff niedri- 
10 gerer Festigkeit bestehende Werkstuck durchstanzt, wobei 
vom ersten Werkstuck ein erstes Abfallteil und vom zweiten 
Werkstuck ein zwcites Abfallteil cntstchL, die durch einen 
im Unterwerkzeug gefuhrten ersten Gegenhalter abgefuhrt 
werden, und, daB anschlieBend von einem ebenfalls im Un- 
is terwerkzeug gefuhrten zweiten Gegenhalter, nach dessen 
Positionswechsel unter den das zweite Werkstuck iiberra- 
genden Nietschaft, von letzterem der SchlieBkopf des Nietes 
auf dem zweiten Werkstuck geformt wird. Ein wcitercs 
Merkmal des neuen Nietverfahrens besteht noch darin, daB 
20 das vom Nietschaft aus dem ersten Werkstuck ausgestanzte 
erste Abfallteil wahrend der Ausstanzphase gemeinsam mit 
dem Nietschaft im zweiten Werkstuck als Stanznadel wirkt. 

Anhand eines Ausfiihrungsbeispieles wird die Erfindung 
in Vcrbindung mit Zcichnungen im folgcndcn nahcr erlau- 
25 tert. Es zeigen in stark schematischer Darstellung: 

Fig. 1 eine Seitenansicht des Gestelles der neuen Nietein- 
richtung mit zu den Werkstucken positioniertem Ober- und 
Unterwerkzeug, und die 

Fig. 2 bis Fig. 4 den im Oberwerk/xug gehaltenen Niet 
30 wahrend einzelner Phasen des Nietvorganges in teilweiser 
Schnittdarstellung. 

In der Fig. 1 ist eine bevorzugte Ausfuhrungsvariante ei- 
ner neuen Nieteinrichtung zur Durchfuhrung des neuen 
Nietverfahrens nach einem der Verfahrensanspruche 1 bis 2 
35 gezeigt. Die Nieteinrichtung 1 besteht aus einem mehrteili- 
gen Gestell 2, mit einem an einer Saule 2a angeordneten 
oberen Gestellteil 2b und einem vorzugsweise an dem obe- 
ren Gestellteil 2b verschieb- und arretierbar angeordneten 
unteren Gestellteil 2c. Die Saule 2a ist hier an einem nicht 
40 dargestellten Roboterarm befesligt, der in Wechselwirkung 
mit einer der Nieteinrichtung 1 zugeordnctcn, hier nicht dar- 
gestellten Steuereinheit sowie mehreren, teils schematisch 
in der Fig. 1 gezeigten, nicht bezifferten Handhabeeinheiten 
zur Bewegung und Positionierung eines am oberen Gestell- 
4S teil 2b gehalterten und gefuhrten Oberwerkzeuges 3 und ei- 
nes am unteren Gestellteil 2c gehalterten und gefuhrten Un- 
tcrwcrkzcugcs 5 bezuglich von zu vernietenden Werkstiik- 
kenWlundW2 dient. 
Das untere Gestellteil 2c ist in Bewegungsrichtung R4 
SO verstell- und arretierbar gestaltet, urn den Abstand zwischen 
dem Oberwerkzeug 3 und dem Unterwerkzeug 5 bezuglich 
dcr zu vernietenden Wcrkstiickc Wl und W2 fur den Fcrti- 
gungsablauf optirnieren zu konnen. 
Das Oberwerkzeug 3 besitzt einen axial beweglichen 
55 Stempel 3a, der an seinem dem Unterwerkzeug 5 zugewand- 
ten Ende als Setzkopfaufnahme fur einen Niet N geformt ist, 
sowie eine Zufuhreinrichtung fur die Nieten, speziell ein 
Magazin 3b zur Aufnahmc einer vorgebbaren, auf das je- 
weils zu setzende Nietbild abgestimmten Anzahl von Nie- 
60 ten. 

Die Setzkopfaufnahme im Stempel 3a ist zudem mit einer 
Verriegelung versehen, die nach Aufnahme eines Nietes N 
bis zum AbschluB cincs Nietvorganges eingcschaltcn blcibt. 
Das Unterwerkzeug 5 besitzt ein in horizontal er Rich- 
65 tung R2 querverschiebbares Fiihrungsteil 6, mit einer ersten 
6a bzw. zweiten 6b Fuhrung, in denen ein erster 7 bzw. ein 
zweiter 8 Gegenhalter angeordnet sind. Letztere 7 und 8 
werden nacheinander durch Bewegung des Fuhrungsteiles 6 
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rcns nach cincm dcr vorstchcndcn Anspriiche, umfas- 
send ein mehrteiliges Gestell (2, 2a, 2b u. 2c), eine 
Steuereinheit und mehrere Handhabeeinheiten zur Hal- 
terung und Funning eines Oberwerkzeuges (3) und ei- 
nes Unterwerkzeuges (5) der Nieteinrichtung (1) nebst 5 
eincr Zufiihreinheit Fur Nicten (3), bei der das Obcr- 
wcrkzcug (3) cincn bewcglichcn Stcmpcl (3a) mit 
Setzkopfaufnahme fur den Kopf des jeweiligen Nietes 
(N) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel 
(3a) eine verriegelbare Aufnahme fiir einen Niet (N) 10 
besitzt und, daB im Unterwerkzeug (5) in einem in ho- 
rizontaler Richtung (R2) querverschiebbaren Fiih- 
rungsteil (6) in einer ersten (6a) bzw. zweiten (6b) Fuh- 
rung ein erster (7) bzw. zweiter (8) Gegenhalter ange- 
ordnet sind, die nacheinander durch Bewegung des is 
Fuhrungsteiles (6) in die Nietachse (A) unterhalb des 
zweiten Werkstiickes (W2) positionierbar und die je- 
wcils mittcls eincs unteren Druckhcbels (9) an das 
zweite Werkstiick (W2) bzw. an den das zweite Werk- 
stiick durchragenden Nietschaft (Na) anlegbar sind. 20 

4. Nieteinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste Gegenhalter (7) als Lochmatrize 
ausgebildet ist. 

5. Nieteinrichtung nach Anspruch 3 odcr 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der zweite Gegenhalter (8) als 25 
SchlieBkopfwerkzeug ausgebildet ist. 

6. Nieteinrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gestell (2, 2a, 2b) an 
einem Roboterarm angeordnet ist, durch den das Ober- 
werkzeug (3) und das Unterwerkzeug (5) beziiglich 30 
vorgebbarer Positionen fur die Nietstellen an den 
Werkstucken (Wl u. W2) positioniert werden kann. 
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